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Die) f olgandan Angaban sind dan vom Anmaldar eincjereichten Unterlagen •ntnomnwn 

Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial eines stabformigen Artikels der tabakverarbeitenden 
Industrie 



Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Auftragen 
von Leim auf ein Hullmaterial (10) eihes stabformigen Ar- 
tikels der tabakverarbeitenden Industrie mit wenigstens 
einer Auftragduse (21), etnem Mrttel (26, 32) zum Unter- 
brechen der Leimzufuhr zur Auftragduse (21) und wenig- 
stens einer Zufuhrleitung (22, 23), die zwischen dem Mit- 
tel (26, 32) zum Unterbrechen der Leimzufuhr und der 
Auftragduse (21) angeordnet ist. 

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB das Mittel 
(26, 32) zum Unterbrechen der Leimzufuhr ein Drehschie- 
ber (32) ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Auf- 
tragen von Leim auf ein Hinlmaterial eines stabforrnigen 
Artikels der tabakverarbeitenden Industrie. Derartige Ein- 
richtungen finden insbesondere Anwenduhg beim Verbin- 
den von Rauchartikeln mit Filterstopfen, wobei ein Belag- 
papierstreifen mit Leim versehen wird und vom beleimten 
Belagpapierstreifen Belagblattchen abgetrennt werden, die 
durch Einrdllung auf die Filterstopfen und die Enden der 
Rauchartikel verklebt werden. 

[0002] Aus der DE 28 45 342 C2 ist eine Maschine be- 
kannt, mittels der die GroBe eines auf das Hiillmaterial iiber- 
tragenen Leimbildes verandert werden kann, wobei ein Mit- 
tel zum periodischen Unterbrechen der Leimiibertragung 
vorgesehen ist. Das Mittel zur Unterbrechung der Leimiiber- 
tragung ist in diesern Fall ein synchron zur Fordergeschwin- 
digkeit des Hiillmaterials umlaufender, das Hiillmaterial 
zeitweilig von der Auftragduse abhebender Steuernocken, 
der das Hiillmaterial von der Auftragduse wegbewegt und 
zu dieser hinbewegt. Bei Unterbrechung des Kontakts der 
Auftragdiise zum Hiillmaterial wird kein Leim auf das Hiill- 
material aufgetragen, so daB eine Unterbrechung des Leim- 
streifeiis bewirkt wird. 

[0003] Es ware nun wunschenswert, die Leimmenge 
selbst zu minimieren und insbesondere im Zeitpunkt der 
Unterbrechung der Leimzufuhr auf das Hiillmaterial kein 
Leim zu vergeuden. Femer ist ein gleichmaBiger Leimauf- 
trag bei der vorgenannten Einrichtung schwierig zu realisie- 
ren, da zu Anfang nach der Unterbrechung der Leimiibertra- 
gung auf das Hiillmaterial mehr Leim aufgetragen wird. 
[0004] Die vorliegende Erfindung hat demnach die Auf- 
gabe, eine Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein 
Hiillmaterial eines stabformigen Artikels der tabakverarbei- 
tenden Industrie mit wenigstens einer Auftragduse, einem 
Mittel zum Unterbrechen der leimzufuhr zur Auftragduse 
und wenigstens einer Zuftihrleitung, die zwischen dem Mit- 
tel zum Unterbrechen der leimzufuhr und der Auftragduse 
angeordnet ist, derart weiterzubilden, daB eine gleichmaBige 
Leimspur auch bei hoher Bahngeschwiridigkeit des Hiillma- 
terialstreifens moglich ist, wobei deren Leimbild vorgebbar 
ist Es ist femer eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
den Leiinverbrauch zu optimieren. 

[0005] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Einrichtung 
zum Auftragen von Leim auf ein Hiillmaterial eines stabfor- 
migen Artikels der tabakverarbeitenden Industrie mit we- 
nigstens einer Auftragdiise, einem Mittel zum Unterbrechen 
der Leimzufuhr zur Auftragduse und wenigstens einer Zu- 
fUhrleitung, die zwischen dem Mittel zum Unterbrechen der 
Leimzufuhr und der Auftragduse angeordnet ist, die dadurch 
weitergebildet ist, daB das Mittel zum Unterbrechen der 
leimzufuhr ein Drehschieber ist. 

[0006] Durch diese Einrichtung ist ein gezieltes Steuern 
der Leimzufuhr moglich, wobei nach Unterbrechung der 
Leimzufuhr kein iibermaBiger Leim von der Diise auf das 
Hiillmaterial aufgebracht wird. Zudem ist es durch die erfin- 
dungsgemaBe Einrichtung moglich, einen ruhigeren Lauf 
des Hiillmaterials zu gewahrleisten, wodurch ein besseres 
Leimbild erstellt werden kann. 

[0007] Die erfindungsgemaBe Einrichtung wird vorzugs- 
weise in einer Filteransetzmaschine einer Zigarettenma- 
schine verwendet. Vorzugsweise ist das Hiillmaterial ein Be- 
lagpapier. Femer vorzugsweise ist das Belagpapier ab- 
schnittsweise perforiert und/oder mit Lochem versehen. Ein 
derartiges Belagpapier findet insbesondere bei Raucharti- 
keln Anwendung, die wenig gesundheitsbelastend sind. Die- 
ses Belagpapier dient dazu, beim Rauchen kiihle Luft durch 
das Hiillmaterial zu saugen, so daB sich diese mit dem Tab a- 
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krauch vermischt, wodurch die Anteile von Nikotin und 
Kondensat im Rauch beeinfluBt werden und dieser sich im 
Filter friiher niederschlagt. 

[0008] Vorzugsweise ist der Drehschieber eine drehbare 
5 Walze, die in ihrer Umfangsflache UnregelmaBigkeiten auf- 
weist. Durch diese vorzugsweise Ausgestaltung ist eine ein- 
fache und prazise Ausgestaltung der Einrichtung moglich. 
Die Walze kann im Rahmen dieser Erfindung auch eine 
Scheibe sein oder mehrere Scheiben, die aneinander ange- 
10 ordnetsind. 

[0009] Vorzugsweise sind die UnregelmaBigkeiten Nuten, 
Aussparungen, Nocken und/oder Erhebungen. Diese Art 
von UnregelmaBigkeiten sind einfach und prazise zu ferti- 
gen. Wenn vorzugsweise die Walze drehbar in einer Kam- 
15 mer eines Gehauses gelagert ist, ist eine kompakte Bauweise 
moglich, wobei eine Bauweise moglich ist, die eine wenig 
verschleiBende Einrichtung vorsieht. 

[0010] Wenn vorzugsweise mehrere axial aneinander an- 
geordnete Abschnitte umfaBt sind, wobei jeweils benach- 

20 barte Abschnitte unterschiedliche Ausgestaltungen der Un- 
regelmaBigkeiten der Umfangsflache aufweisen, sind meh- 
rere insbesondere unterschiedliche Leimspuren realisierbar, 
wobei bei benachbarten Leimspuren unterschiedliche Leim- 
bilder erzeugbar sind. 

25 [0011] Vorzugsweise ist wenigstens ein Abschnitt als 
Dichtung ausgestaltet. Durch diese vorzugsweise Ausgestal- 
tung ist es moglich, mit.unterschiedlichen Leimvordriicken 
zu arbeiten. Hierbei ist die Walze geteilt bzw. mit unter- 
schiedlichen Abschnitten ausgebildet, wobei insbesondere 

30 zwischen den einzelnen Kammern, die sich zwischen der 
Walze und der Kammer des Gehauses ausbilden, glatte Fla- 
chen bevorzugterweise ausgebildet sind. Hierbei sind vor- 
zugsweise Stege vorgesehen, die die Walze radial mit einer 
Spaltdichtung in Kammern unterschiedlichen Drucks auftei- 

35 len. 

[0012] Wenn vorzugsweise die Kammer wenigstens eine 
im wesentlichen in einer senkrechten oder orthogonalen 
Ebene zur Drehachse angeordnete Kammemut umfaBt, ist 
eine besonders einf ache Realisierung des Vorsehens unter- 

40 schiedlicher L^imvordrucke moglich. Vorzugsweise ist die 
Kammemut bis auf einen Abschnitt, der im Bereich der Zu- 
ftihrleitung angeordnet ist, umlaufend angeordnet Durch 
diese vorzugsweise Ausgestaltung kdnnen kleine und be- 
grenzte Leimmuster realisiert werden. 

45 [0013] Vorzugsweise ist wenigstens eine Auftragduse mit 
einer Ausnehmung versehen. Durch diese MaBnahme ist es 
moglich, eine definierte Leimmenge auf das Hiillmaterial zu 
iibertragen. Vorzugsweise sind Schlitzdiisen vorgesehen. 
Wenn vorzugsweise die GroBe und/oder die Hefe der Aus- 

50 nehmung an die Menge des aufzutragenden Leims anpaBbar 
ist, konnen ohne grofie Umstellungen verschieden groBe 
Leimmengen an unterschiedliche Bereiche des Hiillmateri- 
als aufgebracht werden. Insbesondere vorzugsweise ist die 
Breite der wenigstens einen Auftragduse anpaBbar oder vor- 

55 gebbar. Hierdurch ist es insbesondere moglich, unterschied- 
lich breite Leimspuren zu realisieren und die Anzahl der 
verschiedenen Vordrucke zu minimieren. Hierbei ist die 
Schlitztiefe auf jede Leimsorte vorzugsweise zu optimieren. 
Bei einem Leimwechsel wird bevorzugterweise die Diisen- 

60 platte, die eine oder mehrere Diisen aufweist, ausgetauscht. 
[0014] Wenn vorzugsweise die Auftragdiise mit einer ge- 
lalimmten Flache auf der Einlauf seite des Hiillmaterials ver- 
sehen ist, ist ein ruhiger Lauf des Hiillmaterials und eine de- 
finierte Leimspur realisierbar. Das Hiillmaterial wird bevor- 

65 zugterweise iiber eine gewolbte Anlaufflache zu den Dusen- 
ofrnungen hin- und in einem definierten spitzen Winkel und/ 
oder einer AbriBkante von der Diise wegbewegt. Vorzugs- 
weise ist der Radius der gekriimmten Flache bzw. sind die 



DE 100 19 

3 

Radien der gekrummten Flache vorgebbar oder anpaBbar, 
um einen moglichst ruhigen Lauf des Hiillmaterials zu er- 
zielen. Vorzugsweise ist der Leimdruck fur die Leimzufuhr 
einstellbar. Durch diese MaBnahme ist eine Regelung oder 
Steuerung der Leiminenge des zugefuhrten Leims moglich. 5 
[0015] Femer vorzugsweise sind Mittel vorgesehen, mit- 
tels denen der Leimdruck in jeder Auftragduse einstellbar 
ist Die unterschiedlichen Driicke werden hierbei beispiels- 
weise vorzugsweise durch verschiedene Pumpen oder ver- 
schiedene Weiten der Zufuhrleitung realisiert. Durch diese 10 
MaBnahme ist es insbesondere mdglich, die Menge des 
Leims an die Geschwindigkeit des Hullmaterials anzupas- 
sen und damit an die Produktionsgeschwindigkeit. Bei Wal- 
zenbeleimungen gemaB des Standes der Technik nimmt die 
ubertragene Leimmenge mit der Produktionsgeschwindig- 15 
keit ab. Bei der erfindungsgemaBen Beleimung mittels Du- 
sen wird der Leimvordruck synchron zu der Produktionsge- 
schwindigkeit erhoht. Die Kennlinie hierfur ist fur jeden 
Leim individuell ermittelbar und vorgebbar. Durch die Er- 
hohung des Leimvordruckes nach einer entsprechenden 20 
leimspezifischen Kennlinie wird ein konstanter Leimauftrag 
im gesamten Drehzahlbereich der Maschine realisiert. 
[0016] Wehn vorzugsweise ein Mittel vorgesehen ist mit- 
tels dem eine intermittierende bzw. unterbrechende Leimzu- 
fuhr moglich ist lassen sich Verschmutzungen der Auftrag- 25 
diise und insbesondere der Schlitzdusen beseitigen. Entspre- 
chende Verschmutzungen sind bedingt durch Partikel im 
Leim bzw. Keimbildung an Stellen mit erhohter Benetzbar- 
keit so daB im aufgetragenen Leimbild entsprechende Spu- 
ren entstehen, die weniger Leim oder gar keinen Leim auf- 30 
weisen. Diese Spuren lassen sich durch Druckstofie beseiti- 
gen, die durch beispielsweise ein kurzzeitiges, einmaliges 
oder mehrmaliges Ein- und Ausschalten von beispielsweise 
einem Ventil erzeugt werden konnen. Entsprechend kann 
eine Reinigung auch iiber die Walze mit den UnregelmaBig- 35 
keiten geschehen, und zwar durch Ein- und Ausschalten der 
Leimzufuhr mittels dieser UnregelmaBigkeiten. 
[0017] Es kann insbesondere vorzugsweise ein Leimbild 
erzeugt werden, bei dem beispielsweise an den Stellen, an 
denen die Belagblattchen vom Belagpapierstreifen abge- 40 
trennt werden, kein Leim aufgetragen wird. Bei entspre- 
chendem insbesondere zyklischen Intermittieren oder Un- 
terbrechen, kommt es dann schon im wesentlichen nicht 
mehr zu einer entsprechenden Verse hmutzung . Es kann fer- 
ner vorzugsweise vorgesehen sein, beispielsweise bei einem 45 
Bobinenwechsel, nach der Erkennung einer Klebstelle zwi- 
schen dem Hullmaterial der auszuwechselnden Bobine und 
dem Hullmaterial der neuen Bobine ein entsprechendes Un- 
terbrechen durchzufuhren, da die entsprechenden Zigaretten 
so und so ausgeblasen werden. 50 
[0018] Wenn vorzugsweise wenigstens zwei Zufuhrlei- 
tungen miteinander verbunden sind und zur Zufuhr des 
Leims zu den wenigstens zwei Zufuhrleitungen eine Leitung 
vorgesehen ist ist es moglich, Druckspitzen beim SchlieBen 
der Ventile bzw. beim Unterbrechen der Leimzufuhr zu re- 55 
duzieren. Der beim SchlieBen bzw. Intermittieren bzw. Un- 
terbrechen entstehende v Uberdruck wird auf zwei Spuren 
verteilt, so daB sich der LeimiiberschuB halbiert. 
[0019] Vorzugsweise ist die wenigstens eine Auftragduse 
wenigstens teilweise mit einer die Benetzungsfahigkeit des 60 
Leims vermindernden Beschichtung versehen. Die leimab- 
weisende Beschichtung wird vorzugsweise auf die Kam- 
mer- und/oder Diisenbleche aufgebracht und auf die Aus- 
nehmungen der Diisen, Hierdurch wird ein Anhaften des 
Leims in engen Spalten, insbesondere vorzugsweise in den 65 
Schlitzdusen, verhindert. Vorzugsweise werden ausschlieB- 
lich die kritischen Flachen entsprechend beschichtet um ein 
Verkleben der Diisen zu verhindern. Wenn vorzugsweise au- 
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Berdem eine Uberwachungseinrichtung vorgesehen ist, die 
die Giite der auf dem Hullmaterial erzeugten, wenigstens ei- 
nen Leimspur uberwacht konnen MaBnahmen ergriffen 
werden, die einen zu hohen AusschuB an Zigaretten verhin- 
dern. Entsprechende Oberwachungseinrichtungen sind bei- 
spielsweise ein optischer Sensor oder ein kapazitiver Sen- 
sor. Ein kapazitives tJberwachen von Leimmustern wird 
beispielsweise durch die Einrichtung zur Erfassung ausrei- 
chender Beleimung eines Papierstreifens gemaB der 
DE 39 09 990 C2 dargestellt. ffierbei ist ein die Beleimung 
erfassender Sensor und eine Steuereinrichtung zur Auswer- 
tung des Sensorsignals vorgesehen, wobei wenigstens ein 
Sensor auf der der Beleimung gegenuberliegenden Seite zur 
Erfassung der Feuchte der Beleimung gegen den laufenden 
Papierstreifen gerichtet ist und wobei bei nicht ausreichen- 
dem Feuchtegehalt ein Fehlersignal zur Steuerung der Ziga- 
rettenmaschine abgegeben wird. 

[0020] Ferner ist eine entsprechende Uberwachungsein- 
richtung in der EP 0 300 734 A2 offenbart, in der ein opti- 
scher Sensor dargestellt ist der die Reflektion der Oberfla- 
che des beleimten Hullmaterials miBt. Die Reflektion des 
Leims ist eine andere, als die Reflektion des Hullmaterials. 
Ferner andert sich auch die Reflektion mit der Dicke des 
Leims. 

[0021] Wenn ein Mittel zur Messung der aufgetragenen 
Leimmenge (LeinunengenmeBmittel) vorgesehen ist kann 
eine Regelung und/oder Steuerung der zu ubertragenden 
Leimmenge erfolgen, so daB ein gleichmaBiges Leimbild er- 
zeugbar ist Hierzu wird vorzugsweise ein Laserab stands - 
sensor verwendet der iiber der Diise oder den Diisen ange- 
bracht ist. Fiir eine Nullpunktsmessung wird die Hone des 
Belagpapiers ohne Leimzufuhr gemessen. Nach dem Zu- 
schalten des Leimdrucks wird das Papier von der Diise weg- 
gedriickt Bleibt dieser Abstand konstant kann man von ei- 
ner gleichen Leimmenge ausgehen. Andert sich die Leim- 
menge, so andert sich der Abstand. Somit ist eine Regelung 
und/oder Steuerung der Leimmenge moglich. 
[0022] Vorzugsweise ist mittels der Uberwachungsein- 
richtung und/oder des LeimmengenmeBmittels eine Rege- 
lung und/oder Steuerung der Komponenten der Einrichtung 
zum Auftragen von Leim vorgesehen. Bei den fiir die Rege- 
lung und/oder Steuerung vorgesehenen Komponenten han- 
delt es sich insbesondere um Mittel zum Erhohen oder Er- 
niedrigen des Drucks, d. h. insbesondere Pumpen, ggf . Mit- 
tel zum VergroBem oder Verkleinern der Durchtrittsflache 
der Zufuhrleitungen oder sonstiger Leimleitungen und/oder 
ein Mittel zum Erhohen oderReduzieren der Geschwindig- 
keit des Hullmaterials und/oder der Walze und/oder des 
Drehschiebers. Vorzugsweise ist wenigstens eine Unregel- 
maBigkeit je Zufuhrleitung auf der Umfangsflache der 
Walze vorgesehen. Wenn beispielsweise eine Unregelma- 
Bigkeit vorgesehen ist kann ein Blattchen bzw. ein Belagpa- 
pier pro Umdrehung der Walze beleimt werden. Je mehr Un- 
regelmaBigkeiten vorgesehen sind, um so mehr Blattchen 
bzw. Belagpapiere konnen pro Umdrehung geieimt werden. 
Je weniger Leimbilder sich auf dem Umfang der Walze be- 
finden, desto praziser sind die AbriBkanten des Leimbildes. 
AuBerdem werden hierbei die VerschluBfelder, also die Fel- 
der, die die Zufuhr von Leim unterbrechen, groBer, so daB 
ein VerschiieBen der Kanale im S tills tand einfacher moglich 
ist. Hierbei ist allerdings eine hohere Rotationsgeschwindig- 
keit notwendig. Ein auf dem einschlagigen Gebiet tatiger 
Fachmann wird ohne weiteres ein Optimum an Unregelma- 
Bigkeiten auf der Umfangsflache der Walze ermitteln kon- 
nen. 

[0023] Vorzugsweise sind mehrere UnregelmaBigkeiten je 
Zufuhrleitung auf der Umfangsflache der Walze vorgesehen. 
Beispielsweise konnen vorzugsweise vier Nocken auf der 
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Umfangsftache der Walze je Abschnitt der Walze vorgese- 
hen sein. Wenn vorzugsweise ein Antriebsmittel des Dreh- 
schiebers vorgesehen ist, das den Drehschieber entspre- 
chend der Geschwindigkeit des zu beleimenden Material- 
streifens antreibt, ist ein Hoch- und Runterfahren bzw. ein in 
Betrieb setzen und Anhalten der Zigarettenmaschine mog- 
lich, wobei wahrend des Hoch- und Runterfahrens noch Zi- 
garetten guter Qualitat herstellbar sind. 
[0024] Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschran- 
kung des allgemeinen Erfindungsgedankens anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nungen exemplarisch beschrieben, auf die im ubrigen be- 
ziiglich der Offenbarung aller im Text nicht naher erlauter- 
ten erfindungsgemaBen Einzelheiten ausdriicklich verwie- 
sen wird. Es zeigen: 

[0025] Fig. 1 schematisch im oberen Bereich ein Leimbild 
auf einem Belagpapier und im unteren Bereich schematisch 
eine erfindungsgemaBe Einrichtung, 

[0026] Fig. 2 eine schematische teilweise Schnittdarstel- 
lung einer erfindungsgemaBen Ausfnhrungsform, 
[0027] Fig. 3, einen Schnitt an der Linie A- A der Fig. 2 
und 

[0028] Fig. 4 eine Schnittdarstellung des Schnitts B-B der 
Fig. 2. 

[0029] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche oder 
entsprechende Teile mit denselben Bezugszeichen bezeich- 
net, so dafi von einer erneuten Vorsteilung entsprechend ab- 
gesehen wird. 

[0030] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer er- 
findungsgemaBen Einrichtung im unteren Bereich und eine 
Aufsicht auf ein Leimbild auf einem Belagpapier im oberen 
Bereich der Figur. 

[0031] Das Belagpapier client zum Verkleben eines Ziga- 
rettenfilters mit einer Zigarette bzw. eines Zigarettenfilters 
doppelter Gebrauchslange mit zwei Zigaretten. 
[0032] Das Belagpapier 10 weist abschnittsweise Perfora- 
tiohen 11. auf, die, wie vorstehend schon beschrieben wurde, 
dazu dienen, den Zigarettenrauch abzukiihien, urn so die 
von dem Raucher aufgenommenen Nikotin- und Teermen- 
gen zu verringern. Beim Versehen des Belagpapiers 10 mit 
Leim in Leimbereichen 12 mussen leimfreie Bereiche vor- 
gesehen werden. Insbesondere muB der Bereich der Perfora- 
tion leimfrei bleiben, urn so eine ausreichende Funktionsfa- 
higkeit der Perforation 11 zu gewahrleisten. 
[0033] Bei dem Versehen der Zigaretten mit Filtern wer- 
den zur Bildung von Doppelfilterzigaretten ublicherweise 
zwei Zigaretten gleichzeitig mit Filtern versehen. Diese 
wurden sich in der Fig. 1 im oberen Bereich nach links und 
rechts von dem jeweiligen Belagpapier erstrecken. Der 
leimfreie Bereich 14 ist der Bereich, an dem die Doppelfil- 
terzigaretten nach dem Umwickeln durchgeschnitten wer- 
den. Dieser Bereich sollte moglichst leimfrei sein, urn das 
Schneidwerkzeug, mit dem eine entsprechende Abtrennung 
geschieht, nicht zu verkleben, Entsprechend ist es auch vor- 
teilhaft, einen leimfreien Bereich 13 vorzusehen, so daB ein 
Abtrennen der einzelnen Belagblattchen ohne ein Verkleben 
des Abtrennwerkzeuges geschehen kann. 
[0034] Im unteren Bereich der Fig. 1 ist schematisch die 
' Erfindung dargestellt. In einem Diisenkopf 20 sind 5 bzw. 6 
Diisen 21 vorgesehen, die als Schlitzdiisen ausgebildet sind. 
Die Diisen 21 werden durch einen Zufuhrkanal 22 und eine 
Zufuhrleitung 23, die als ein Element ausgebildet sein kon- 
nen, mit Leim versorgt. Zur Unterbrechung des Leimflusses 
sind Ventile 26 vorgesehen. Die Diisen 21 umfassen femer 
einen Austrittsschlitz 24 und eine Ausnehmung 25. Mit der 
Ausnehmung 25 ist die Menge des iibertragenen oder aufge- 
tragenen Leims auf das Papier 10 einstellbar. Insbesondere 
client die Ausnehmung 25 dazu, ausreichend Leimvorrat zur 



Verfugung zu stellen, der zur Dusenoffhung gefuhrt wird. 
Die mittlere Diise 21 ist in zwei Leimauftragsbereiche auf- 
geteilt. 

[0035] Der Leim wird mit verschiedenen Driicken PI, P2 

5 und P3 den jeweiligen Ventilen 26 uber eine Leimleitung 27 
zugefuhrt. Ferner ist schematisch eine erste Pumpe 281, eine 
zweite Pumpe 282 und eine dritte Pumpe 283 vorgesehen, 
mittels der entsprechend der Vorgaben Leim mit verschiede- 
nen Driicken gefbrdert werden kann. Beispielsweise ist der 

10 Druck PI groBer als der Druck P2. Da die auBeren Spuren 
jeweils fur das Ankleben des Filters topsels an den Tabak- 
stock im wesentlichen verantwortlich sind, ist hier auch et- 
was mehr Leim notig. Um evtl. Fertigungstoieranzen der 
Schlitzdiisen oder andere Unzulanglichkeiten der Papierfuh- 

15 rung kompensieren zu konnen, ware es auch denkbar, die 
beiden auBeren Diisen 21 mit unterschiedlichen Driicken se- 
parat zu versorgen. Die im wesentlichen intermittierenden 
bzw. unterbrechenden Leimspuren, die uber einem Druck 
P2 mit Leim versorgt werden, konnen beispielsweise mit ei- 

20 nem deutlich geringeren Druck ausgestaltet werden als PI. 
Insbesondere sind intermittierende Leimspuren mit weniger 
Druck vorzugsweise zu versehen. Bei einer separaten 
Druckversorgung ist es einfacher, die Leimmenge an die zu 
verarbeitenden Materialien anzupassen. 

25 [0036] Fig. 2 zeigt eine bevorzugte Ausfuhrungsform der 
Erfindung. Im Verhaltnis zu Fig. 1 ist in Fig. 2 die Ausge- 
staltung der Ventile. 26 konkretisiert. In diesem Ausfiih- 
rungsbeispiel findet eine Walze 32 Verwendung, die in einer 
Kammer 31 eines Gehauses 30 angeordnet ist. Die Walze ist 

30 um eine Achse, die in der Papierebene waagerecht ausge- 
richtet ist, drehbar. Der Freiraum zwischen der Walze 32 
und der Kammer 31 kann mit Leim sozusagen geflutet wer- 
den. Um ein Austreten des Leims auBerhalb des Gehauses 
zu verhindern, ist ein Kammerdeckel 33 mit einem Dicht- 

35 ring 34 vorgesehen. Femer ist ein Gleitlager 35 vorgesehen, 
um eine Rotation der Walze 32 mit moglichst wenig Wider- 
stand zu ermoglichen. Zum Ausgleich der Kxafte, die bei ei- 
ner Rotation auf die Walze 32 wirken, sind Kugellager 36 
vorgesehen. Der Leim wird Uber Leimleitungen 27 den fiinf 

40 verschiedenen Abschnitten der Walze 32 mit den Driicken 
PI, P2 und P3, wie schematisch in Fig. 2 angedeutet ist, zu- 
gefuhrt In diesem Ausfiihrungsbeispiel bzw. in der in die- 
sem Ausfiinrungsbeispiel dargestellten Stellung der Walze 
kann Leim in die auBeren beiden Zufuhrleitungen 23 und in 

45 die mittlere Zufuhrleitung 23 gedriickt werden. Der in diese 
Zufuhrleitung gedruckte Leim wird uber Diisen, die hier 
nicht dargestellt sind, auf das Papier 10 aufgetragen. 
[0037] Die fiinf Walzenabschnitte 461,. 462, 463, 464 und 
465 weisen jeweils Nocken37 auf, die in EingrifT mit den 

50 Ofmungen der Zufuhrleitungen 23 zu der Kammer 31 ge- 
bracht werden konnen. Sofern diese Nocken in den Bereich 
der Zufuhrleitungen 23 kommen, verschlieBen diese die Zu- 
fuhrleitungen, so daB kein weiterer Leim dort hineingelan- 
gen kann. Mit VerschlieBen der Zufuhrleitungen 23 durch 

55 die Nocken 37 wird die Leimzufuhr unterbrochen, so daB 
kein Leim mehr aus den Diisen 21 tritt und auf das Papier 10 
aufgetragen wird. Die Abschnitte 464 und 462 umfassen fer- 
ner Aussparungen 38, in denen die jeweilige Nocke 37 an- 
geordnet ist. Der Rest der Umfangsflache der Abschnitte 

60 462 und 464 hat einen Radius, der dem Radius der jeweili- 
gen Nocke 37 entspricht. Um nun uberhaupt Leim in die ent- 
sprechenden Zufuhrleitungen 23 zu befordern, ist eine Kam- 
mernut 39 vorgesehen, die im wesentlichen um den gesam- 
ten Umfang der Walze 32 ausgebildet ist. Die Kammernut 

65 39 ist in Fig. 3 deutlicher dargestellt. 

[0038] Die Abschnitte 461, 463 und 465 erzeugen ein 
Leimbild, bei dem im wesentlichen Leim auf das Papier 10 
aufgetragen ist und nur kurze Unterbrechungen vorgesehen 
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sind, die durch die Nocken 37 hervorgerufen werden. Die 
Abschnitte 462 und 464 erzeugen eine Leimspur der Berei- 
che, in der die Perforation 11 des Papiers 10 vorgesehen isL 
[0039] Fig, 3 zeigt schematisch eine Schnittdarsteilung an 
der Linie A-A der Fig. 2. In dieser Figur ist die Kammernut 
39 deutlicher dargestellt. Die Kammernut 39 ist im wesent- 
lichen urn den gesamten Umfang der Kamrner ausgebildet 
bis auf den Bereich, in dem die Zufiihrleitung 23 angeordnet 
ist. Die Walze 32 dreht sich beispielsweise in dem in der 
Fig. 3 dargestellten Drehsinn. Die Walze umfaBt in dem dar- 
gestellten Abschnitt 462 drei UnregelmaBigkeiten, namlich 
dreimal eine Nocke 37 und zwei Aussparungen 38 auf der 
Umfangsflache dieses Abschnittes. Ferner sind die Leimlei- 
tungen 27 dargestellt, mit denen Leim in die Kamrner einge- 
bracht werden kann, der sich dann in den Aussparungen 38 
sammelt. In der dargestellten Stellung der Walze 32 wird ge- 
rade Leim in die Zufiihrleitung 23 gefordert. Zwischen dem 
Gehause 30 und dem Dusenkopf 44 ist eine Dichtung 42 
vorgesehen, urn keinen Leim an Stellen nach auBen dringen 
zu iassen, die nicht gewiinscht sind. Der geforderte Leim be- 
wegt sich durch die Zufiihrleitung 23 zum Zufiihrkanal 22 
iiber eine Ausnehmung 40, mit der insbesondere die Menge 
des zu iibertragenden Leims einstellbar ist zu dem Austritts- 
schlitz 24 iiber eine Ausnehmung 25. Auch durch die Aus- 
gestaltung der Ausnehmung 25 ist die zu iibertragende 
Leimmenge einstellbar. Femer ist eine VerschluBplatte 41 
vorgesehen, die im wesentlichen plan an dem Dusenkopf 44 
anliegend angeordnet ist. 

[0040] Das Papier 10 wird an die Papierfuhrungsflache 43 
gefuhrt und iiber die gekriimmte Bahn zum Austrittsschlitz 
24 gefuhrt. Nach dem Austrittsschlitz 24 ist aufgrund der 
vorzugsweisen Ausgestaltung eine scharfe AbriBkante vor- 
gesehen. Mittels unterschiedlicher Ausgestaltungen der Ver- 
tiefungen bzw. der Ausnehmungen 25 im Dusenkopf 44 laBt 
sich die Leimmenge, die bevorratet wird, anpassen. Mittels 
unterschiedlicher Tiefen des Diisenkopfes 44 laBt sich die 
Menge des ubertragenen Leimes einstellen. Mittels der Aus- 
nehmung 25 ist es moglich, ausreichend Leim vorzusehen, 
urn uber die voile Breite der Diise bzw. die voile Breite des 
Austrittsschlitzes der Diise Leim zu verteilen. 
[0041] In Fig. 4 ist eine weitere schematische Schnittdar- 
stellung des Schnitts B-B der Fig. 2 dargestellt Es ist also 
ein Schnitt durch den Abschnitt 461 der Walze 32 darge- 
stellt Die Umfangsflache 45 dieses Abschnitts umfaBt drei 
Nocken 37 zum VerschlieBen oder Intermittieren der Leim- 
zufuhr zur Zufiihrleitung 23 bzw. zum Zufiihrkanal 22 und 
damit auch zum Austrittsschlitz 24. 
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10 Belagpapier 

11 Perforation 

12 Leimbereich 

13 leimfreier Bereich 

14 leimfreier Bereich 

20 Dusenkopf 

21 Duse 

22 Zufiihrkanal 

23 Zufiihrleitung 

24 Austrittsschlitz 

25 Ausnehmung 

26 Ventil 

27 Leimleitung 

281 1. Pumpe 

282 2. Pumpe 

283 3. Pumpe 

30 Gehause 

31 Kamrner 
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32 Walze 

33 Kammerdeckel 

34 Dichtring 

35 Gleitlager 

36 Kugellager 

37 Nocke 

38 Aussparung 

39 Kammernut 

40 Ausnehmung 

41 VerschluBplatte 

42 Dichtung 

43 Papierfuhrungsflache 

44 Dusenkopf 

45 Umfangsflache 
461-465 Walzenabschnitte 
PI Leimdruck 

P2 Leimdruck 
P3 Leimdruck 
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Patentanspruche 

1 . Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hull- 
material (10) eines stabformigen Artikels der tabakver- 
arbeitenden Industrie mit wenigstens einer Auftrag- 
diise (21), einem Mittel (26, 32) zum Unterbrechen der 
Leimzufuhr zur Auftragdiise (21) und wenigstens einer 
Zufiihrleitung (22, 23), die zwischen dem Mittel (26, 
32) zum Unterbrechen der Leimzufuhr und der Auf- 
tragdiise (21) angeordnet ist, da durch gekennzeich- 
net, daB das Mittel (26, 32) zum Unterbrechen der 
Leimzufuhr ein Drehschieber (32) ist. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Drehschieber (32) eine drehbare 
Walze (32) ist, die in ihrer Umfangsflache (45) Unre- 
gelmaBigkeiten (37, 38) aufweist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die UnregelmaBigkeiten (37, 38) Nuten, 
Aussparungen, Nocken und/oder Erhebungen sind. 

4. Einrichtung nach Anspruch 2 und/oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Walze (32) drehbar in einer 
Kamrner (31) eines Gehauses (30) gelagert ist 

5. Einrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Walze 
(32) mehrere axial aneinander angeordnete Abschnitte 
umfaBt, wobei jeweils benachbarte Abschnitte 
(461-465) unterschiedliche Ausgestaltungen der Unre- 
gelmaBigkeiten (37, 38) def Umfangsflache (45) auf- 
weisen. 

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
. zeichnet, daB wenigstens ein Abschnitt (461-465) als 
Dichtung ausgestaltet ist. 

7. Einrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Kamrner 
(31) wenigstens eine im wesentlichen in einer zur 
Drehachse orthogonalen Ebene angeordnete Kammer- 
nut (39) umfaBt. 

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kammernut (39) bis auf einen Ab- 
schnitt, der im Bereich der Zufiihrleitung angeordnet 
ist, umlaufend angeordnet ist. 

9. Einrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die wenig- 
stens eine Auftragdiise (21) mit einer Ausnehmung 
(25) versehen ist. 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die GroBe und/oder Tiefe des Austritts- 
schlitzes (24) der Auftragdiise (21) zum Vorgeben einer 
vorgebbaren Menge aufzutragenden Leims anpaBbar 
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ist. 

11. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Breite der wenigstens einen Auftragdiise (21) und/oder 
des jeweiligen Austrittsschlitzes (24) der wenigstens 5 
einen Auftragdiise (21) anpaBbar oder vorgebbar ist. 

12. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Auf- 
tragdiise (21) mit einer gekrummten Flache (43) auf 
der Einlaufseite des Hiillmaterials (10) versehen ist. io 

13. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Leimdruck fur die Leimzufuhr einstellbar ist. 

14. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB Mittel 15 
vorgesehen sind, mittels denen der Leimdruck jeder 
Auftragdiise (21) einstellbar ist 

15. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB ein Mit- 
tel (26, 32) vorgesehen ist, mittels dem eine intermittie- 20 
rende oder unterbrochene Leimzufuhr moglich ist. 

16. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB wenig- 
stens zwei Zufuhrleitungen (22, 23) miteinander ver- 
bunden sind und zur Zufuhr des Leims zu den wenig- 25 
stens zwei Zufuhrleitungen (22, 23) eine Leitung vor- 
gesehen ist: 

17. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die we- 
nigstens eine Auftragdiise (21) wenigstens teilweise 30 
mit einer die Benetzungsfahigkeit des Leims vermin- 
demden Beschichtung versehen ist. 

18. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB aufier- 
dem eine t)berwachungseinrichtung vorgesehen ist, die 35 
die Gute der auf dem Hiillmaterial (10) erzeugten, we- 
nigstens einen Leimspur iiberwacht. 

19. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB ein Mit- 
tel zur Messung der aufgetragenen Leimmenge (Leim- 40 
mengenmeBmittel) vorgesehen ist. 

20. Einrichtung nach Anspruch 18 und/oder 19, da- 
durch gekennzeichnet, daB mittels der Oberwachungs- 
einrichtung und/oder dem LeimmengenmeBmittel eine 
Regelung und/oder Steuerung der Komponenten der 45 
Einrichtung zum Auftragen von Leim vorgesehen ist. 

21. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 2 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB wenig- 
stens eine UnregelmaBigkeit (37, 38) je Zufuhrleitung 
(23) auf der Umfangsfiache (45) der Walze (32) vorge- 50 
sehen ist. 

22. Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere UnregelmaBigkeiten (37, 38) je 
Zufuhrleitung (23) auf der Umfangsfiache (45) der 
Walze (32) vorgesehen sind. 55 

23. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB ein An- 
triebsmittel des Drehschiebers (32) vorgesehen ist, das 
den Drehschieber (32) entsprechend der Geschwindig- 
keit des zu beleimenden Hiillmaterials (10) antreibt. 60 
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